© BUNDESREPUBLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND _ 32 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



(5) Int. CI. 6 : 

A 61 F 13/56 

A 61 F 13/58 



197 32 552.1 
29. 7.97 
4. 2.99 



CM 
If? 

in 

CM 
CO 

r- 



iu 



(71) Anmelder: 

Paul Hartmann AG, 89522 Heidenheim, DE 

© Vertreter: 

Dreiss, Fuhlendorf, Steimle & Becker, 70188 
Stuttgart 



@ Erfinder: 

Merkle, Regina, Dipl.-lng. (FH), 73450 Neresheim, 
DE 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entrtommen 

® Verfahren zum Herstellen von VerschluBelementen bei saugfahigen Hygieneartikeln zum einmaligen Gebrauch 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 

Verschlufcelementen bet saugfahigen Hygieneartikeln 

zum einmaligen Gebrauch, insbesondere Windeln, Inkon- 

Tinenzartikeln, Windel- oder Inkontinenzhoschen oder 

-vorlagen; um die Eigenschaften der mechanisch wirken- 

den Verschlufcelemente besser vorgeben und den Anfor- 

derungen anpassen zu konnen, we r den die mechanisch 

wirkenden Verschluftelemente klebend ausgestaltet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zuni Hersiellen von 
VerschluBelementen bei saugfahigen Hygieneartikeln zuni 
einmaligen Gebrauch, insbesondere Windeln. Inkontinen- 
zartikeln, Windel- oder Inkontinenzhoschen oder -vorlagen. 

Mechanisch wirkende VerschluBelemenie, insbesondere 
ais Teil cines KlettverschluBsysiems sind bekannt, 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Hersiellen von VerschluBelementen der 
vorstehend erwahnten Art anzugeben, mil dem die Eigen- 
schaften der mechanisch wirkenden VerschluBelemenie bes- 
ser vorgebbar bzw. den Anforderungen anpafibar sind. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelosu das da- 
durch gekennzeichnet ist, daB die mechanisch wirkenden 
VerschluBelemenie klebend ausgesiattei werden. 

Die mechanisch wirkenden VerschluBelemenie konnen 
dcmnach wcnigstcns tcilwcisc aus cincm klcbcndcn Mate- 
rial hergestellt werden oder es kann wenigstens auf einen 
Teil ihrer Oberfiache ein permanent wirkender Haftkleber- 
aufirag aufgebracht werden. 

Wenn die mechanischen VerschluBelemenie Teil eines 
KlettverschluBsysiems sind, so kann es sich hierbei urn die 
hintergreifende hakenbildende Komponente des Klettver- 
schluBsysiems handeln, wahrend eine hiniergreifbare 
schlaufenbildende Komponente von einem im weitesten 
Sinne flauschforniigen, insbesondere vliesformigen Mate- 
rial, gebiidet sein kann. Die mechanisch wirkenden Ver- 
schluBelemenie konnen eine Tragschicht umfassen, von de- 
ren Oberfiache hakenbildende \forspriinge vorstehen. Die 
hakenbildenden Vorspriinge umfassen einen in irgendeiner 
Weise hintergreifbaren Abschnio. Sie umfassen beispiels- 
weise einen Stamm und einen das von der Tragschicht abge- 
wandte freie Ende bildenden Kopf, welcher den hintergreif- 
baren Abschnitt bildet. 

Es wird solchenfalls auf zumindest einen Teil der Oberfia- 
che der hakenbildenden Vorspriinge ein Haftkleber aufgetra- 
gen, so daB die VerschluBelemenie, die hakenbildenden Vor- 
spriinge sowohl mechanische als auch klebende Halte- oder 
Hafteigenschaften ausbilden konnen. 

Das Haftkleberniaterial kann auf zumindest einem Teil 
der von der Tragschicht abgewandlen Oberfiache des Kopfs 
der hakenbildenden Vorspriinge aufgetragen werden. Es ist 
jedoch auch denkbar, daB der Haftkleber zudem auf der 
Oberfiache des Stamms aufgetragen wird. Zum Erreichen 45 
bestimrnter Charakteristiken erweist es sich als vorteilhaft, 
wenn der Haftkleber zudem auf zumindest einem Teil der 
Oberfiache der Tragschicht zwischen den hakenbildenden 
Vorspriingen aufgetragen wird. 

Die mechanischen VerschluBelemenie, die im einfachsten 50 
Fall stiftformige Vorspriinge umfassen konnen bzw. die ha- 
kenbildenden Vorspriinge konnen in der Draufsicht in Form 
von zueinander parallelen Linien jeweils nebeneinander 
oder zueinander versetzt oder in sonstiger Weise angeordnet 
sein. Es erweist sich auch als voneilhaft, wenn die mechani- 55 
schen VerschluBelemenie vor dem Auftragen eines Haftkle- 
bers einer Vorbehandlung unterzogen werden, beispiels- 
weise einer Coronabehandlung, einer Plasmabeschichtung 
oder einer Beschichtung durch einen Haftvermittler (Pri- 
mer). 60 

Als Haftkleberrnaterialien lassen sich sog. Hotmelts, d. h. 
HaftschmelzkJeber (PSA), z. B. auf Polyolefin basis oder auf 
synthetischer Kautschukbasis, verwenden. Diese Materia- 
lien zeichnen sich durch eine sehr hohe Adhasion und einer 
cntsprcchcnd gcwahltcn variablcn Kohasion aus. Die Appli- 65 
kationstemperatur liegt vorzugsweise im Bereich von 100 
bis 180°. Die Viskositaten sind im Bereich dieser Appiikati- 
onsiemperatur abhangig von der nachfolgend zu beschrei- 



2 552 A 1 

2 

benden Appli kaiionsiechnik; sie betragen jedoch wenig- 
stens 800 niPa • s und hochsiens 15 000 niPa • s. 

Denkbar und vorteilhaft sind auch zum einen Dispersi- 
ons-Hafikleber, bevorzugi auf Wasserbasis, und zum ande- 
5 ren Losemitiel-Hafikleber. Dispersions- und Losemiltelhaft- 
kleber werden jeweils bevorzugi mil einem Fes tstoffan teil 
(Gew.-%) von iiber 50% verarbeitet. Die Aushartung von 
Dispersions- und Losemitlelkiebem kann vorteilhaft durch 
eine Uv-Behandlung vollzogen bzw. unterstuizt werden. 
10 Die Viskosilat derartiger Dispersions- und Losemittelkle- 
ber ist bei Raumtemperatur groBer als 2000 niPa • s. sofern 
sie auf EVA- oder Acrylatbasis beruhen. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird der Haftkleber mil Hilfe einer den Haftkleber fuhren- 
15 den rotierenden Walze auf die mechanisch wirkenden Ver- 
schluBelemenie aufgetragen. Hierbei ist auf der Oberfiache 
der Walze vorzugsweise ein im wesentlichen durchgehender 
Haflklcbcrfilm gebiidet. Die mechanischen VerschluBele- 
menie werden durch eine die eingangs erwahnte Tragschicht 
20 bildende Flachmaterialbahn und von deren Oberfiache vor- 
stehenden hakenbildenden Vorspriingen gebiidet, wobei die 
Flachmaterialbahn der Walze konunuierlich zugefuhrt und 
mit dieser in Kontakt gebracht wird. 

Die Umfangsflache der Walze kann eine Gravur aufwei- 
25 sen, die durch voneinander isolierLe Vertiefungen gebiidet 
ist. Die Walze kann aber auch ein nachgiebig elastisches 
Material umfassen. Es hat sich als besonders vorteilhaft er- 
wiosen. wenn die Anordnung der voneinander isolierten 
VI tefungen der Anordnung der hakenbildenden Vbr- 
30 spriinge auf der Flachmaterialbahn entspricht. 

Es hat sich desweiteren als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
Projekiionsflache der Vertiefungen in etwa der GroBe der 
Projektionsflache der hakenbildenden Vorspriinge, insbe- 
sondere der Kopfe der hakenbildenden Vorspriinge entspre- 
35 chen. 

Es hat sich desweiteren als besonders vorteilhaft erwie- 
sen, wenn die Flachmaterialbahn mit den hakenbildenden 
Vorspriingen der rotierenden Walze zugefuhrt und mit dieser 
derart in Kontakl gebracht wird, daB die von der Tragschicht 
40 abgewandten auBeren Oberflachen der hakenbildenden Vor- 
spriinge den den Haftkleber tragenden Vertiefungen der 
Oberfiache der Walze gegenuberliegen, so daB je nach Ein- 
dringtiefe und GroBe der Vertiefungen zumindest ein Teil 
der von der Tragschicht abgewandten Enden der hakenbil- 
denden Vorspriinge mit Haftkleber uberzogen werden. 

Es kann sich dabei auch als vorteilhaft erweisen, wenn die 
Flachmaterialbahn iiber eine Gegendruckwalze gegen die 
den Haftkleber fuhrende Walze gefuhrt wird. Auf diese 
Weise laBt. sich ein vorbestimmter Walzenspalt einstellen. 

Eine weiiere vorteilhafte Moglichkeit zum Auftragen des 
Haftklebers besteht darin, daB der Haftkleber iiber eine eine 
schlitzformige Austragoffnung aufweisende Klebstoffauf- 
trageinrichtung appiiziert wird. 

Vorzugsweise werden die mechanischen VerschluBele- 
menie als Teil "einer Flachmaterialbahn kontinuierlich unter 
der schlitzformigen Austragoffnung hindurchgefuhrt, wobei 
die schlitzformige Austragoffnung quer zur Transportrich- 
tung der Flachmaterialbahn angeordnet isL 

Der Klebsioff kann auch iiber eine Vielzahl von ggf. auch 
gestaffelt angeordneten und voneinander beabstandeien 
schlitzformigen Austragoffnungen appiiziert werden, so daB 
eine Vielzahl diskreter Haftkleberspuren auf der Flachmate- 
rialbahn gebiidet werden. Solchenfalls entspricht der Ab- 
stand der schlitzformigen Austragoffnungen und damit der 
Abstand der crzeugten Haftkleber dem Abstand der reihen- 
bildenden hake n form igen Vorspriinge oder einem Vielfa- 
chen dieses Abstands. 

Der Haftkleber kann aber auch mittels wenigstens eines 
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Spriihkopfs auf die mechanischen VerschluBelemente auf- 
geiragen werden. 

Eine weitere bevorzugte Mogiichkeil des Haftkleberauf- 
trags siellt der Aufirag niiuels einer umdrehbaren Siebirom- 
mel dar. Die mechanischen VerschluBelemente werden wie- 
derum in Form einer Flachmaterialbahn kontinuierlich der 
Urn fangs Mac he der den Haftkleber frcigebenden roiierenden 
Siebtrommel zugetuhn und mil. diescr in Kontakt gebracht. 
Wiederum entspricht das Muster des Siebes, d. h. Anzahl, 
Abstand und Verteilung der voneinander isolienen und mil 
dem Trommel inneren kominunizierenden Offnungen der 
Anordnung der hakenbildenden Vorspriinge auf der Trag- 
schicht der Flachmaterialbahn. Es kann sich wiederum als 
vorteilhaft erweisen, wenn die Projektionsflache der Sieb- 
offnungen in eiwa der GroBe der Projektionsflache des 
freien Endes, insbesondere des Kopfs, der hakenbildenden 
Vorspriinge entspricht. 

Vorzugswcisc werden die hakenbildenden Vorspriinge 
derart gegeniiber den Sieboffnungen ausgerichtet und mil 
diesen in Kontakt gebracht daB je nach GroBe der Offnun- 
gen und Eindringtiefe der hakenbildenden Vorspriinge der 
Haftkleberauftrag beeinfluBt werden kann. 

Es hat sich insgesamt als vorteilhaft erwiesen, wenn der 
Haftkleber mil einem Flachengewicht von 5 bis 50 g/m 2 ent- 
sprechend einer Schichldicke zwischen 5 bis 50 um aufge- 
tragen wird. 

Es kommt aber auch ein Haftkleberauftrag im indirekten 
Trans ferverfahren in Frage. wonach der Haftkleber zunachst 
auf eine erste Flachmaterialbahn aufgetragen und anschlie- 
Bend von der ersten Flachmaterialbahn auf eine zweite 
Flachmaterialbahn, welche die mechanischen VerschluBele- 
mente bildet, ubertragen wird. Auf die erste Bahn wird vor- 
zugsweise ein durchgehender Haftkleberfilm aufgetragen. 

In bevorzugter Weise wird der Haftkleber bei einem 
Trans ferverfahren von einer in einem Haftkleberbad um- 
drehbaren Walze aufgenornmen und auf eine zweite rotie- 
rende Walze ubertragen und schlieBlich von dieser auf die 
Flachmaterialbahn appliziert. Die erste Walze besteht dabei 
vorzugsweise aus Stahl und wirkt mit einer Rakeleinrich- 
tung derart zusammen, daB eine Hafikleberbeschichtung 40 
von maximal 10 g/m 2 auf der ersten Walze gebildet wird. 
Die mittlere Walze kann auch ein gummielastisches Walzen- 
material ggf. mit einer struktiirierten Oberflache umfassen. 
Es erweist sich als vorteilhaft, wenn die strukturierte Ober- 
flache voneinander isolierte Erhebungen aufweist, die der 45 
Anordnung der hakenbildenden Vorspriinge auf der Flach- 
materialbahn entsprechen, so daB hierdurch der Haftkleber- 
auftrag auf die Vorspriinge gesteuert werden kann. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 bis 6 verschiedene bevorzugte Arten des Haftkle- 50 
berauftrags. 

Fig. 1 zeigt eine Flachmaterialbahn 2, die zur Bildung 
mechanischer VerschluBelemente eines Hygieneartikels 
weiterverarbeitet wird und eine Tragerschicht 4 und von ei- 
ner Seite der Tragerschicht vorspringende hakenbildende 55 
Vorsprurjge 6 aufweist, die bei dem Hygieneartikel mit nicht 
dargesteliten Festhaltegegenmitteln zusammenwirken, wel- 
che schlaufenfbrrnig, flauschformig oder in sonsuger Weise 
derart ausgebildet sein konnen. daB die mechanisch wirken- 
den VerschluBelemente iiber ihre hakenformigen Vor- 60 
spriinge 6 daran mechanisch halten, insbesondere verhaken 
konnen. Mit dem Bezugszeichen 8 ist eine Haftkleberauf- 
trageinrichtung bezeichnet und schematisch dargesielll. Sie 
umfaBt ein Behaltnis 10, welches eine erste Walze 12 deran 
umdrchbar lagen, daft sich die Walze 12 mil ihrcr Umfangs- 65 
flachc durch ein Haftkleberbad 14 bewegen kann. Die erste 
Walze 12 ragi in der Darstellung der Fig. 1 mil einem kreis- 
segmentfbrmigen Abschniu aus dem Behaltnis 10 vor. Im 
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Bereich der Offnung isi eine Rakeleinrichtung 16 vorgese- 
hen, die fur einen gleichmaBigen Kleberauftrag auf der Um- 
fangsfiache der Walze 12 von z. B. 10 g/m 2 sorgt. Die konti- 
nuierlich zugefuhrie Flach material ha hn 2 ist iiher cine heb- 
5 und senkbare Gegendruck walze 18 gefuhrt, die gegen die 
Umfangsflache der ersten Walze 12 derart versielli werden 
kann. daB die hakenbildenden Vorspriinge 6 der Flachmate- 
rialbahn 2 in Kontakt mit der Klebstoft fuhrenden Umfangs- 
flache der Walze 12 gebracht werden konnen. 
to Fig. 2 zeigt schematisch den KlcbstofYauftrag niiuels ei- 
ner Auftrageinrichtung 40. die eine schlitzformige Ausirag- 
offnung 42 umfaBt. Wiederum is! eine Flachmaterialbahn 44 
iiber eine heb- und senkbare Walze 46 gefuhrt. Durch Ein- 
stellen des Abstands zwischen der Austragoffnung 42 und 
15 dem freien Ende bzw. Kopf der hakenbildenden Vorspriinge 
48 kann die Art und Weise des Klebstoffauftrags gesteuert 
werden. Wenn der Abstand gegen Null geht, so wird der 
Haftkleber bcvorzugl in die Zwischcnraumc zwischen den 
hakenbildenden Vorspriinge 48 eingepre6t. Wenn der Ab- 
20 stand jedoch groBer ist. so wird bevorzugt das treie Ende der 
hakenbildenden Vorspriinge 48 mil einem Haftkleberauftrag 
uberzogen. 

Fig. 3 zeigt schematisch das Aufspruhen von Haftkleber 
mittels einer Spruheinrichtung 60 mit wenigstens einem 
25 Spriihkopf 62. 

Fig. 4 verdeutlicht in schematischer Darstellung das Auf- 
tragen von Haftkleber im Siebdruck verfahren. Eine die me- 
chanischen VerschluBelemente fur einen Hygieneartikel bil- 
dende Flachmaterialbahn 80 wird mittels einer Gegendruck- 
30 walze 82 in Kontakt mit einer umdrehbaren Siebtrommel 84 
gebracht. 

Fig. 5 veranschaulicht ein indirektes Transferverfahren, 
wonach eine erste Aufnahnie walze 100 in Zusammenwirken 
mit einer Rakeleinrichtung 102 Haftkleber aus einem Haft- 
35 kleberbad 104 aufnimmt und an eine eine glatte oder struk- 
turierte Oberflache aufweisende zweite Walze 106 ubergibt. 

Mittels einer dritten Gegendruckwalze 108 wird eine die 
mechanisch wirkenden VerschluBelemente bildende Flach- 
materialbahn 110 in Kontakt mit dem Umfang der zweiten 
als Transferwalze wirkenden Walze 106 gebrachi. 

Fig. 6 zeigt ein wei teres indirektes Transferverfahren, 
wonach ein Haftkleberrnaterial 120 zunachst auf eine erste 
als Transferrnittel dienende Flachmaterialbahn 122 aufge- 
bracht wird. Diese Flachmaterialbahn 122 wird dann iiber 
eine beheizbare Walze 124 gefuhru gegen deren Umfangs- 
flache eine die mechanischen \%rschluBelemente bildende 
Flachmaterialbahn 126 mittels einer Gegendruckwalze 128 
abrollt. Die als Transferrnittel dienende Flachmaterialbahn 
122 besteht bei spiels weise aus Silikonpapier Durch die Er- 
warmung der beheizbaren Walze 124 wird der Haftkleber 
120 auf die Flachmaterialbahn 126 ubertragen. 

Paten tanspriiche 

L Verfahren zum Herstellen von VerschluBelementen 
bei saugfahigen Hygienearukeln zum einmaligen Ge- 
brauch. insbesondere Windeln, Inkoniinenzartikeln, 
Windel- oder Inkontinenzhoschen oder -vorlagen, da- 
durch gekennzeichnet. daB die mechanisch wirken- 
den VerschluBelemente klebend ausgestaltet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mechanisch wirkenden VerschluBelemente 
Teil eines KlettverschluBsystems sind und die hinter- 
greifende hakenbildende Komponente des Klettver- 
schluBsystems bilden. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die me- 
chanisch wirkenden VerschluBelemente von einer 
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Tragschichi (4) und von deren Oberflache vorstehen- 
den hakenbildenden Vorspriingen (6) gebiidet werden. 

4. Verfahren nach einern oder mehreren dcr vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB die ha- 
kenbildenden Vorspriinge (6) mit einem hintergreifba- 5 
ren Abschniu ausgebildet werden und einen Stamni 
und cinen das von der Tragschicht abgewandte freie 
Ende bildenden Kopf aufweisen, welcher den hinter- 
greifbaren Abschniit bildci. 

5. Verfahren nach eincni oder mehreren der vorstehen- 10 
den Anspruche. dadurch gekennzeichneie. daB ein 
Haflkleber auf zuniindest einen Teil der Oberflache der 
hakenbildenden Vorspriinge (6) aufgetragen wird. 

6. Verfahren nach einern oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB der Haft- 15 
kleber auf zumindesl einen Teil der von der Trag- 
schicht abgewandien Oberflache des Kopfs der haken- 
bildenden Vorspriinge (6) aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach einern oder mehreren der vorsiehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB der Haft- 20 
kleber auf die Oberflache des Slarnms der hakenbilden- 
den Vorspriinge (6) aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach einern oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Hafl- 
kleber auf zumindesl einen Teil der Oberflache der 25 
Tragschicht (4) zwischen den hakenbildenden Vor- 
spriingen (6) aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einern oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Hafl- 
kleber ein Schmelzkleber ist. 30 

10. Verfahren nach einern oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber ein Dispersionskleber isi. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 35 
Haftkleber ein Losemittelkleber ist. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche. dadurch gekennzeichneu daB das 
Flachengewicht des aufgetragenen Haftklebers 5 bis 

50 g/rn 2 betragt. 40 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichtdicke des aufgetragenen Haftklebers 5 bis 
50 urn betragt. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 45 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanischen VerschluBelemente, bevor sie klebend 
ausgestaltet werden, vorbehandelt werden. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB diese 50 
Vorbehandlung eine Coronabehandlung oder eine Be- 
schichtung mit einem Haftvermitder ist. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber bei einer Appiikationstemperatur von 100 55 
bis 1 80° aufgetragen wird. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber bei der Appiikationstemperatur eine Visko- 
sitat von wenigstens 800 und hochsiens 15 000 mPa • s 60 
aufweist. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber mittels einer den Haflkleber fuhrenden ro- 
ticrenden Walzc (12) auf die mcchanisch wirkenden 65 
VerschluBelemente aufgetragen wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB zurn 



Auftragen des Haftklebers ein durchgehender Hafikle- 
berfilm auf der Oberflache der rotierenden Walze (12) 
gebiidet wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorsie- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
mechanischen VerschluBelemente durch eine eine 
Tragschicht (4) bildende Flachmaterialbahn (2) und 
von deren Oberflache vorstehenden hakenbildenden 
Vorspriingen (6) gebildei werden und daB die Rachma- 
terialbahn (2) der Walze (12) kontinuierlich zugefuhrt 
und mit der Umfangsflache der Walze in Kontakt ge- 
bracht wird. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der vorsie- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB eine 
Walze mil einer auf ihrer Umfangsflache vorgesehenen 
Gravur verwendet wird. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
Walze ein nachgiebig elastisches Material umfaBt. 

23. Verfahren nach einem oder niehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daS eine 
Walze mit einer Gravur, die von musterformig ange- 
ordneten Vertiefungen gebiidet ist, verwendet wird. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu da6 eine 
Walze verwendet wird, bei der die Anordnung der von- 
einander isolierten Vertiefungen der Anordnung der ha- 
kenbildenden Vorspriinge auf der Flachmaterialbahn 
entspricht. 

25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pro jektionsfl ache der Vertiefungen in etwa der GroBe 
der hakenbildenden Vorspriinge, insbesondere der 
Kopfe der hakenbildenden Vorspriinge, enLspricht. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB die 
Flachmaterialbahn rnit den hakenbildenden Vorspriin- 
gen der rotierenden Walze zugefuhrt und mit dieser 
derart in Kontakt gebracht wird, daB die von der Trag- 
schicht abgewandien auBeren Oberflachen der haken- 
bildenden Vorspriinge den den Haftkleber tragenden 
Vertiefungen der Oberflache der Walze gegenuberlie- 
gen, so daB je nach Eindringtiefe und GroBe der Vertie- 
fungen zumindest ein Teil der von der Tragschicht ab- 
gewandten Enden der hakenbildenden Vorspriinge mit 
Haftkleber uberzogen werden. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Flachmaterialbahn iiber eine Gegendruck walze gegen 
die den Haftkleber fuhrende Walze gefiihrt wird. 

28. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haflkleber iiber eine eine schlitzformige Austragoff- 
nung aufweisende Klebstoffauftrageinrichtung appli- 
ziert wird. 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanischen VerschluBelemente als Teil einer Flach- 
materialbahn konunuierlich unter der schlitzformigen 
Austragoffnung hindurchgefuhrt werden, wobei die 
schhtzformige Austragoffnung quer zur Transportrich- 
tung der Flachmaterialbahn angeordnet wird. 

30. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden .Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Klcbstoffauftrag durch cine Viclzahl von insbesondere 
gestaffelt angeordneten und voneinander beabstande- 
ten schlitzformigen Austragoffnungen durchgefuhrt 
wird. 
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31. Verfahren nach einem odcr mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Abstand der schlitzforniigen Ausiragoffnungen und 
damit der Abstand der hierdurch erzeugien T^eimspuren 
dem Abstand der Reihen bildenden hakenformigen 5 
Vorspriinge oder einem Vielfachcn desselben ent- 
spricht. 

32. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
hendcn Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber mittels wenigsicns eines Spruhkopfs auf die 10 
mechanischen VerschluBelemente aufgetragen wird. 

33. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der Haft- 
kleber miitels einer umdrehbaren Sieblrommel aufge- 
tragen wird. 15 

34. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
mechanischen VerschluBelemente in Form cincrFlach- 
niateriaJbahn kontinuierlich der Umfangsflache der den 
Haftkleber freigebenden rotierenden Siebtrommel zu- 20 
gefuhrt und mit dieser in Kontakt gebracht werden. 

35. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB ein 
Sieb venvendet wird, bei dem Anzahl, Abstand und 
Verteilung der voneinander isolierlen und mil dem 25 
Tronimelinneren kommunizierenden OrTnungen der 
Anordnung der hakenbildenden Vorspriinge auf der 
Tragschicht der Flachmaterialbahn entspricht. 

36. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 30 
Projektionsflache der Sieboffnungen in etwa der GroBe 
der Projektionsflachen des freien Endes der hakenbil- 
denden Vorspriinge entspricht. 

37. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 35 
hakenbildenden Vorspriinge derart gegenuber den 
Sieboffnungen ausgerichtet und mit diesen in Kontakt 
gebracht werden, daB je nach GroBe der OrTnungen und 
Eindringtiefe der hakenbildenden Vorspriinge der Haft- 
kleberauftrag beeinfluBt werden kann. 40 

38. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleberauftrag im indirekten Transferverfahren 
durchgefiihrt wird. 

39. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 45 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber zunachst auf eine erste Flachmaterialbahn 
aufgetragen und anschliefiend von der ersten Flachma- 
terialbahn auf eine zweite Flachmaterialbahn, welche 
die mechanischen VerschluBelemente bildeU ubertra- 50 
gen wird. 

40. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB auf 
die erste Bahn ein vorzugsweise durchgehender Haft- 
kleberfiim aufgetragen wird. 55 

41. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber von einer in einem Haftkieberbad umdreh- 
baren Walze aufgenommen und auf eine zweite rotie- 
rende Walze iibertragen und schlieBlich von dieser auf 60 
die Flachmaterialbahn appliziert wird. 

42. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
zweite Walze eine strukturiene Oberflache aufweist. 

43. Verfahren nach cincm odcr mehreren der vorste- 65 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
strukturierte Oberflache durch voneinander isoliene 
Erhebungen gebildet isu 



44. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
Anordnung der voneinander isolierten Erhebungen auf 
der zweiten Walze der Anordnung der hakenbildenden 
Vorspriinge auf der Flachmaterialbahn entspricht. 
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